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(54) Verfahren und Vorrichtung eines Druckwerkzeugs 



(57) Die Erfindung betrrfft ein Verfahren bzw. eine 
Vorrichtung zur Herstellung eines Druckwerkzeugs bei 
welchem eine Maske zur abschnittsweisen chemischen 
Passivierung auf die Oberflache eines zu bearbeiten-. 
den WerkstOcks aufgebracht wird und da (3 mit der 
Maske versehene Werkstuck einer chemischen Ober- 
fldchenbearbeitung unterzogen wird. Derartige 
bekannte Verfahren und Vorrichtungen werden erfin- 



dungsgemaS im Hinblick auf ihre Einfachheit, Reprodu- 
zierbarkeit und Variability dadurch verbessert, da 3 die 
Maske zumindest im wesentlichen aus Wachs herge- 
stellt wird und das Wachs EDV-gestutzt abschnittsweise 
auf das Werkstuck aus mehreren Dusen jeweils punkt- 
fOrmige aufgespritzt wird. 
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Beschreibung 

{0001 J Die Erf indung betrifft ein Verfahren bzw. eine 
Vorrichtung zur HersteNung eines Druckwerkzeugs 
wobei bei dem Verfahren eine Maske zur abschnittswei- s 
sen chemischen Passivierung auf die Oberflache eines 
zu bearbeitenden Werkstucks aufgebracht wird und das 
mit der Maske versehene Werkstuck einer chemischen 
Oberflachenbearbeitung unterzogen wird. 
[0002] Derartige Verfahren und korrespondierende w 
Vorrichtungen sind aus dem Stand der Technik zur Her- 
stellung verschiedenartiger Druckwerkzeuge bekannt. 
Zu nennen sind hier beispieisweise geatzte Tiefdruck- 
formen Oder Pragedruckformen und galvanisch herge- 
stellte Siebdruckformen. Bei den bekannten Verfahren is 
zur HersteNung eines Druckwerkzeugs wird das Werk- 
stuck, welches beispieisweise im Fall einer Tiefdruck- 
form von einem unbearbeiteten Tiefdruckzylinder 
gebildet wird, einer chemischen Oberflachenbearbei- 
tung, bei einer Tlefdruckform einer Oberflachenatzung 20 
unterzogen. Bei diesem Vorgang der Oberflachenbear- 
beitung, also beispieisweise der Oberfiachenatzung, 
werden bei den bekannten Verfahren zur Herstellung 
eines Druckwerkzeugs die Bereiche der Druckform, die 
dieser Oberflachenbearbeitung nicht unterzogen wer- 25 
den sollen, von einer Maske abgedeckt. Diese Maske 
passiviert die nicht zu bearbeitenden OberfJachenab- 
schnitte des Werkstucke chemisch, d.h. die abgedeck- 
ten Bereiche der Oberflache werden durch die 
chemische Oberflachenbearbeitung nicht erreicht 30 
[0003] Bei den bekannten Verfahren zur Herstel- 
lung eines Druckwerkzeugs werden die zur abschnitts- 
weisen chemischen Passivierung der zu bearbeitenden 
Werkstucke notwendigen Masken beispieisweise 
dadurch hergestellt, daB eine lichtempfindliche Schicht 35 
auf die Oberflache des Werkstucks aufgetragen wird, 
daB diese lichtempfindliche Schicht mit einem Negativ 
Oder Posrtiv der abzudeckenden oder freizuhaltenden 
Abschnitte der Maske belichtet wird und anschlieBend 
die photoempfindliche Schicht entwickelt wird. Nach 40 
dieser EntwicWung werden entweder die belichteten 
oder unbeiichteten Bereiche der photoempfindlichen 
Schicht durch Waschen des Werkstucks ausgespult, so 
daB im Ergebnis die gewQnschte Maske auf der Ober- 
flache des zu bearbeitenden Werkstucks zuruckbleibt. 45 
[0004] Dieses aus dem Stand der Technik bekannt e 
Verfahren ist unter zwei wesentlichen Gesichtspunkten 
problematisch. Zum einen ist der Vorgang des Auftra- 
gens, Belichtens, Entwickelns und Ausspulens der pho- 
toempfindlichen Schicht zeit- und arbeitsaufwendig und so 
zum anderen ist die Reproduzierbarkeit der auf diesem 
Wege hergestellten Masken fur verschiedene Zwecke 
nicht ausreichend. Bei der Reproduzierbarkeit ist ins- 
besondere problematisch, daB das Negativ oder Posrtiv 
zur Belichtung der lichtempfindlichen Schicht immer 55 
exakt in der gleichen Position reiativ zur photoempfind- 
lichen Schicht angebracht werden muB. Dies ist bei- 
spieisweise in dem Fall, in dem das Negativ oder Positiv 



zum Belichten der lichtempfindlichen Schicht direkt auf 
diese aufgelegt wird. schon dann nicht mehr gegeben, 
wenn das Negativ oder Positiv nicht an jeder Stelle der 
photoempfindlichen Schicht den gleichen Abstand zu 
dieser aufweist 

[0005] Die Reproduzierbarkeit des Aufbringens der 
Maske ist insbesondere beim Pragedruck, der eine 
hone Abbildungsgenauigkeit benetigt von besonderer 
Bedeutung. Beim Pragedruck werden zur dreidimensio- 
naJen Bearbeitung des Papiers Oberfiachenstrukturen 
mit reiativ groBen und unterschiedlichen Hfihenunter- 
schieden auf der Druckform hergestellt. Hierzu wird die 
Druckform mehrfach geatzt und auch mehrfach durch 
eine Maske abgedeckt. Mit den bekannten Verfahren 
zur Herstellung einer Druckform lassen sich die nach- 
einander aufgebrachten Masken reiativ zueinander 
nicht hinreichend genau positionieren, urn die 
gewQnschte Abbildungsgenauigkeit zu gewahrleisten. 
[0006] AuBerdem ist bei den bekannten Verfahren 
noch problematisch, daB die Flexibilitat bei der Herstel- 
lung der Masken gering ist. Fur jede neue Maske muB 
ein neues Negativ oder Positiv zur Belichtung der licht- 
empfindlichen Schicht hergestellt werden, was einen 
nicht unerheblichen Aufwand bedeutet. 
[0007] Von diesem Stand der Technik ausgehend 
liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines Druckwerkzeugs zur Verfugung zu stellen, wel- 
ches bzw. welche es ermOglicht, schnell. reproduzierbar 
und variabel eine Maske zur chemischen Passivierung 
auf die Oberflache eines zu bearbeitenden Werkstucks 
aufzubringen. 

[0008] ErfindungsgemaB wird die zuvor hergelet- 
tete und aufgezeigte Aufgabe dadurch gelOst, daB die 
Maske zumindest im wesentlichen aus Wachs herge- 
stellt wird und das Wachs EDV-gestutzt abschnittsweise 
auf das Werkstuck aus mehreren Dusen jeweils punkt- 
fOrmig aufgespritzt wird. ErfindungsgemaB wird also auf 
der Oberflache des Werkstucks eine Maske aus Wachs 
punktweise, nach Art bekannter Tintenstrahldrucker 
aufgetragen. Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren 
lassen sich Druckwerkzeuge. insbesondere Druckfor- 
men beliebiger Form, insbesondere Druckplatten und 
Druckzylinder, bearbeiten. 

[0009] Da Wachse gegenuber den meisten Sauren 
bestandig sind und auBerdem eine niedrige elektrische 
Leitfahigkeit aufweisen und gleichzeitig wasserabwei- 
send sind, eignen sie sich zur chemischen Passivierung 
von Oberfiachen sowohl beim Oberflachenatzen als 
auch beim galvanischen Oberfiachenbeschichten. Das 
EDV-gestQtzte Aufspritzen des Wachses auf die Ober- 
flache des Werkstuckes ermdglicht bei der heute ver- 
fugbaren Antriebstechnik fur die hierzu bencttigten 
Druckkdpfe eine sehr hohe Reproduzierbarkeit bei der 
Herstellung der Maske und eine hdchstmdgliche Flexi- 
bilrtat. da uber das EDV-gestutzte Aufspritzen jede 
beliebige in der EDV-Anlage gespeicherte Form der 
Maske gewahrt und aufgespritzt werden kann. Beson- 
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ders vorteilhaft ist auch, da 8 mit dem erfindungs- 
gemaGen Verfahren die Maske in einem einzigen 
Arbeitsgang auf di Oberfiache des zu bearbeitenden 
Werkstuckes aufgebracht werden kann. 
[001 0] Eine erste vorteilhafte Ausgestaltung erfahrt s 
das erfindungsgemaGe Verfahren dadurch, daG zur 
chemischen Oberfiachenbearbeitung eine Atztechnik 
eingesetzt wird. Wie bereits erwahnt, sind Wachse 
gegen die meisten bei der Oberfiachenbearbeitung 
durch Atzen eingesetzten Sauren bestandig. Hierdurch 10 
werden beim Atzen nur die Abschnitte der Oberfiache 
des Werkstucks bearbeitet, die nicht von dem Wachs 
abgedeckt sind. 

[001 1 ] Dadurch, daG als Werkstuck eine Druckform 
fur den Tiefdruck cxjer Pragedruck bearbeitet wird, und is 
gleichzeitig eine Atztechnik angewandt wird, fassen sich 
mit dem erfindungsgemaGen Verfahren schnell, repro- 
duzierbar und variabel Druckformen fur den Tiefdruck 
Oder den Pragedruck hersteilen. Insbesondere bei der 
Herstellung von Druckformen fur den Pragedruck ist mit 20 
dem erfindungsgemaGen Verfahren gewahrleistet. daG 
auch komplizierte Hdhenprofile, die in mehreren Atz- 
schritten unter Verwendung unterschiedlicher Masken 
hergestellt werden, mit der gewunschten Abbildungsge- 
nauigkeit hergestellt werden konnen. 25 
[0012] Wird als Werkstuck mit dem erftndungs- 
gemaGen Verfahren eine Matrize fur eine galvanische 
Beschichtung zur Erzeugung eines Druckwerkzeugs 
bearbeitet, so lassen sich mit dem erf indungsgemaGen 
Verfahren beispielsweise Siebdruckformen hersteilen. 30 
[0013] Besonders vorteilhaft wird das erfindungs- 
gemaGe Verfahren durch eine besondere Verfahrens- 
weise zum Aufspritzen des Wachses auf das Werkstuck 
ausgestaltet, bei der die Dusen nebeneinander in Rich- 
tung einer X-Achse angeordnet werden, sich die Dusen 35 
und das Werkstuck relativ zueinander in Richtung einer 
Y-Achse bewegen, die DOsen funktional zu Gruppen 
von jeweils mindestens einer Duse zusammengefaGt 
werden, sich die Dusen und das Werkstuck nach der 
Bearbeitung des Werkzeugs in Richtung der Y-Achse 40 
an eine neue Position bezuglich der X-Achse relativ 
zueinander in Richtung der X-Achse bewegen und die 
Schrittweite der Bewegung in Richtung der X-Achse der 
Gruppenbreite abzOglich oder zuzuglich des Abstands 
von benachbarten Dusen dividiert durch die Anzahl der 45 
Gruppen entspricht. Nach dieser Ausgestaltung des 
erf indungsgemaGen Verfahrens wird die Wachsschicht 
auf das Werkstuck beispielsweise wahrend der Rotation 
eines zylinderformigen Werkstucks dadurch aufgetra- 
gen, daG der die Dusen aufweisende Druckkopf nach so 
jeder Umdrehung des Werkstucks so weit weiterge- 
schoben wird, daG die an die jeweils vorherige Gruppe 
angrenzende Gruppe bei der folgenden Umdrehung 
des Werkstucks bei maximaler Auflosung direkt neben 
den von der vorherigen Gruppe bei der vorherigen 55 
Umdrehung aufgetragenen Wachspunkte, die angren- 
zenden Wachspunkte auftragt Dies bedeutet. daG bei 
jeder Umdrehung des Werkstucks nicht die vollstandige 



Maske im Bereich der Dusen auf das Werkstuck aufge- 
tragen wird, sondern nur ein Bruchtei! der Maske, wah- 
rend die nachsten Bruchteile anschlieGend durch die 
folgenden Gruppen aufgetragen werden. 
[0014] Diese Ausgestaltung des erfindungs- 
gemaGen Verfahrens weicht beispielsweise von dem 
bekannten Verfahren zur Herstellung eines Tinten- 
strahldruckbildes ab. Vorteil der beschriebenen Ausge- 
staltung ist insbesondere, daG die Abstande zwischen 
den Dusen deutiich groGer gewahlt werden konnen, als 
durch die maximale Auflosung fur den Fall vorgegeben, 
fur den bei einer Vorbeibewegung des Druckkopfes an 
dem Werkstuck die kompiette Grafik mit maximaler Auf- 
losung ubertragen wurde. 

[0015] Diese beschriebene Ausgestaltung des 
erfindungsgemaGen Verfahrens wird weiter dadurch 
verbessert, daG die in Richtung auf die Bewegung ent- 
lang der X-Achse letzte Gruppe aus einer Duse weniger 
als die verbleibenden Gruppen gebildet wird. Dadurch, 
daG die letzte Duse der letzten Gruppe entfailt, wird 
sichergestellt, daG kein Wachspunkt zweifach auf die 
Oberfiache des zu bearbeitenden Werkstucks aufge- 
spritzt wird. Hierdurch vergleichmaGigt sich die Auflo- 
sung der auf das Werkstuck aufgetragenen 
Wachsschicht. 

[0016] Eine aus dem Stand der Technik bekannte 
Vorrichtung zur Herstellung eines Druckwerkzeugs mit 
einer Aufnahme fur ein Werkstuck und einer Einrichtung 
zum Aufbringen einer Maske zur abschnittsweisen che- 
mischen Passivierung der Oberfiache des Werkstucks 
ist erfindungsgemaG. insbesondere zur VerwirWichung 
des zuvor beschriebenen erfindungsgemaGen Verfah- 
rens dadurch weit erg ebildet, daG die Maske zumindest 
im wesentlichen aus Wachs besteht, die Einrichtung 
zum Aufbringen der Maske einer EDV-Steuerung auf- 
weist und die Einrichtung zum Aufbringen einer Maske 
mindestens einen Druckkopf mit mehreren Dusen zum 
punktformigen Aufspritzen des Wachses auf das Werk- 
stuck aufweist. Diese erfindungsgemaGe Vorrichtung 
gewahrleistet die VerwirWichung der im Hinblick auf das 
erfindungsgemaGe Verfahren beschriebenen Vorteile. 
[0017] Es gibt nun eine Vielzahl von Moglichkeiten 
das erfindungsgemaGe Verfahren bzw. die erfindungs- 
gemaGe Vorrichtung zur Herstellung eines Druckwerk- 
zeugs auszugestalten und weiterzubilden. Hierzu wird 
beispielsweise verwiesen einerseits auf die dem Patent- 
anspruch 1 nachgeordneten Patentanspruche anderer- 
seits auf die Beschreibung bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele in Verbindung mit der Zeichnung. 
In der Zeichnung zeigt 

Fig. 1a)-c) einen Schnitt, teilweise vergrOGert, 
durch die Oberfiache eines mit dem 
erfindungsgemaGen Verfahren zur Her- 
stellung eines Druckwerkzeugs zu bear- 
beitenden Werkstucks. 

Fig. 2 ein Ausfuhrungsbeispiel einer 
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erfindungsgemaBen Vorrichtung zur 
Herstellung eines DruckwerKzeugs, 

Fig. 3 eine Ansicht eines Druckkopfs des Aus- 

fuhrungsbeipiels einer erfindungs- 5 
gemaBen Vorrichtung zur Herstellung 
eines Druckwerkzeugs und 

Fig. 4 eine Darstellung einer Ausgestaltung 

des erfindungsgemaBen Verfahrens zur w 
Herstellung eines Druckwerkzeugs. 

[0018] Fig. 1a) zeigt einen Ausschnitt eines Werk- 
stucks 1 mit einer zu bearbeitenden Oberflache 2 und 
einer auf der Oberflache 2 angeordneten, aus Wachs is 
hergestellten Maske 3 im Schnitt. Wie man in Fig. 1a) 
ohne weiteres erkennen kann, deckt die Maske 3 die 
Oberflache 2 des Werkstucks 1 nur abschnittsweise ab. 
Die freibleibenden Abschnrtte der Oberflache 2 des 
Werkstucks 1 werden nach Aufbringen der Maske 2 bei- 20 
spielsweise, wie in Fig. 1b) dargestelft. gatvanisch 
beschichtet. Bei dieser galvanischen Beschichtung wird 
auf den nicht abgedeckten Abschnitten der Oberflache 
2 ein Metall 4 abgeschieden. Alternate hierzu kann die 
Oberflache 2 auch durch Atzen bearbeitet werden 25 
(vergl. Fig. 1c)). Bei dieser Atzbearbeitung wird die 
Oberflache 2 in den nicht von der Maske 3 abgedeckten 
Abschnitten abgesenkt. 

[001 9] Da das die Maske 3 bildende Wachs sowohf 
gegenuber den meisten Sauren resistent ist und auch 30 
die galvanische Abscheidung von Metall auf der Ober- 
flache 2 des Werkstucks 1 verhindert, eignet sich das 
erfindungsgemaBe Verfahren, bei dem eine Maske 3 
aus Wachs auf der Oberflache 2 eines Werkstucks 1 
abgeschieden wird, sowohl zur Oberfiachenbearbei- 35 
tung durch Atzen als auch durch galvanisches Abschei- 
den. 

[0020] In Fig. 2 ist ein Ausfuhrungsbeispiel einer 
Vorrichtung zur Herstellung eines Druckwerkzeuges mit 
einer Aufnahme 5 fur eine Tiefdruckwalze 6 und einem 40 
Druckkopf 7 zum Aufbringen einer hier nicht dargestell- 
ten Maske zur abschnittsweisen chemischen Passivie- 
rung der Oberflache der Tiefdruckwalze 6 dargestellt. 
Erf indungsgemaB wird mit der dargestellten Vorrichtung 
eine hier nicht dargestellte Maske aus Wachs auf die 45 
Oberflache der Tiefdruckwalze 6 aufgebracht. Zur 
Steuerung des Druckkopfes 7 weist das dargestellte 
Ausfuhrungsbeispiel einen Rechner 8, beispielsweise 
einen herkOmmlichen Personalcomputer auf. 
[0021] Die Tiefdruckwalze 6 ist an der Aufnahme 5 so 
uber eine Welle 9 gelagert. Der Druckkopf 7 ist eben- 
falls an der Aufnahme 5 uber zwei Fuhrungsschienen 
10 gelagert. Der Rechner 8 steuert die Rotation der 
Tiefdruckwalze 6, die Bewegung des Druckkopfes 7 und 
die Ansteuerung der in Fig. 2 nicht dargestellten Dusen 55 
des Druckkopfes 7 derart. da(3 auf die Tiefdruckwalze 6 
eine hier nicht dargestellte Maske aus Wachs entspre- 
chend in dem Rechner 8 vorhandener graphischer 



Daten aufgetragen wird. 

[0022] Eine Ansicht des Druckkopfes 7 des Ausfuh- 
rungsbeispiels ist aus Richtung der Tiefdruckwalze 6 in 
Fig. 3 dargestellt. Man kann erkennen, daB der Druck- 
kopf 7 eine Reihe 1 1 , von in dem vergrdBerten Aus- 
schnitt in Fig. 3 deutlicher dargestellten Dusen 12 
aufweist. Uber diese Dusen 12 spritzt der Druckkopf 7 
flussiges Wachs auf die Oberflache der Tiefdruckwalze 
6, wo dieses durch die Abkuhlung aufgrund der Warme- 
leitung sehr schnell erstarrt. Die Abstande d zwischen 
den einzelnen Dusen 12 sind dabei grdBer als es 
eigentlich bei der maximal gewahrleisteten AuflOsung 
mdglich ware. 

[0023] Die maximal erreichbare Auf losung des Aus- 
fuhrungsbeispiels einer erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung wird dadurch gewahrleistet, daB ein besonderes 
Verfahren zur Steuerung der Dusen beim Druckvorgang 
zur Anwendung kommt. Bei diesem Verfahren werden 
die Dusen funktional zu Gruppen von beispielsweise, 
wie in Fig. 3 dargestellt, vier Dusen zusammengefaBt. 
Die Ansteuerung dieser Dusen erfolgt nun nach dem in 
Fig. 4 veranschaulichten Verfahren. 
[0024] Zur Zeit t=0 wird eine Qberdeckung zwi- 
schen der ersten Gruppe von Dusen und dem Werk- 
stuck eingestellt. woraufhin das Werkstuck einmal uber 
seine ganze Lange in Y- Richtung relativ zum Druckkopf 
bewegt und gleichzeitig Wachs aus den Dusen aufge- 
spritzt wird. AnschlieBend wird der Druckkopf zur Zeit 
t=1 in Richtung der X-Achse so weit vorgeschoben, daB 
eine weitere Gruppe von Dusen sich mit der Oberflache 
des Werkstucks uberlappt. jedoch nicht urn einen 
Schritt, der der gesamten Breite der Gruppe entspricht. 
sondern lediglich um einen Schritt, der die Gruppen- 
breite abzuglich des Abstands von benachbarten 
Dusen dividiert durch die Anzahl der Gruppen ent- 
spricht. Hierdurch wird gewahrleistet, daB bei der zwei- 
ten Relativbewegung zwischen Druckkopf und 
Werkstuck keine Uberdeckung zwischen dem nun von 
der zweiten Gruppe beschriebenen Unien und den 
zuvor zur Zeit t=0 von der ersten Gruppe beschriebenen 
Linien zustande kommt, sondern daB sich diese mit der 
maximalen AuflOsung erganzen. AnschlieBend wird der 
Druckkopf wiederum um die Gruppenbreite abzuglich - 
bei angenommenen vier Gruppen • eines Viertels des 
Abstands der benachbarten Dusen in Richtung der X- 
Achse zur Zeit t=2 vorgeschoben. Wiederum findet 
dann eine Relativbewegung zwischen Druckkopf und 
Werkstuck uber die gesamte HOhe des Werkstucks in 
Richtung der Y-Achse start, wodurch wiederum in maxi- 
maler AuflOsung benachbarte Unien von Wachs auf das 
Werkstuck aufgedruckt werden. 
[0025] Sobald die letzte Gruppe nach AbschluB der 
Relativbewegung zwischen Druckkopf und Werkstuck 
zur Zeit t=3 wiederum um eine Schrittweite weiter in 
Richtung der X-Achse verschoben wurde, ist die aus 
Wachs bestehende Maske auf der ersten Gruppen- 
breite am linken Rand des Werkstucks in maximaJer 
Aufldsung fertiggestellt 
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[0026] Wie man aus Fig. 4 erkennen kann. ist es 
vorteilhaft, die letzte Duse der letzten Gruppe zu deak- 
tivieren bzw. gar nicht erst vorzusehen, da diese, in Rg. 
4 eckig umrandete Duse ansonsten auf der gleichen X- 
Koordinate noch einmal die von der ersten Duse der 5 
ersten Gruppe beschriebene Unie abdeckt. was zu 
einer ungleichmaBigen Schichtdicke und damit 
ungleichmafligen AuflOsung der Wachsschicht fuhren 
wurde. Alternativ zur Berechnung der Schrittweite in 
Richtung der X-Achse aus der Gruppenbreite abzuglich ?o 
des Abstands von benachbarten Dusen dividiert durch 
die Anzahl der Gruppen kann die Schrittweite auch 
durch die Gruppenbreite zuzuglich des Abstands von 
benachbarten Dusen dividiert durch die Anzahl der 
Gruppen festgelegt werden. In diesem Fall kann auch 75 
die letzte Gruppe aus der vol I en Anzahl von Dusen 
bestehen, ohne da!3 es zu Uberlappungen kommt 

Patentanspruche 

20 

1. Verfahren zur Herstellung eines Druckwerkzeugs 
bei welchem eine Maske zur abschnittsweisen che- 
mischen Passivterung auf die OberflSche eines zu 
bearbeitenden Werkstucks aufgebracht wird und 
das mit der Maske versehene Werkstuck einer che- 25 
mischen Oberfiachenbearbeitung unterzogen wird, 
dadurch gekennzeichnet da(3 die Maske zumin- 
dest im wesentlichen aus Wachs hergestellt wird 
und das Wachs EDV-gestutzt abschnittsweise auf 
das Werkstuck aus mehreren Dusen jeweils punkt- 30 
fOrmig aufgespritzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dafB zur chemischen 
Oberfiachenbearbeitung eine Atztechnik eingesetzt 35 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dafB als Werkstuck eine 
Druckform fur den Tiefdruck Oder den Pragedruck 40 
bearbettet wind. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dafB als Werkstuck eine 
Matrize fur eine gafvanische Beschichtung zur 45 
Erzeugung eines Druckwerkzeugs bearbeitet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dusen neben- 
einander in Richtung einer X-Achse angeordnet so 
werden, sich die Dusen und das Werkstuck relativ 
zueinander in Richtung einer Y-Achse bewegen, die 
Dusen funktional zu Gruppen von jeweils minde- 
stens einer Duse zusammengefa3t werden, sich 

die Dusen und das Werkstuck nach der Bearbei- ss 
tung des Werkstucks in Richtung der Y-Achse an 
eine neue Position bezuglich der X-Achse relativ 
zueinander in Richtung der X-Achse bewegen und 



die Schrittweite der Bewegung in Richtung der X- 
Achse der Gruppenbreite abzuglich oder zuzuglich 
des Abstands von benachbarten Dusen dividiert 
durch die Anzahl der Gruppen entspricht 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet daft die in Richtung auf 
die Bewegung entlang der X-Achse letzte Gruppe 
aus einer Duse weniger als die verbleibenden 
Gruppen gebildet wird. 

7. Vorrichtung zur Herstellung eines Druckwerkzeugs 
mit einer Aufnahme (5) fur ein Werkstuck (1 ,6) und 
einer Einrichtung (7) zum Aufbringen einer Maske 
(3) zur abschnittsweisen chemischem Passivierung 
der Oberfiache (2) des Werkstucks (1,6) ins- 
besondere zur Verwirklichung eines Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, dafB die Maske (3) 
zumindest im wesentlichen aus Wachs besteht, die 
Einrichtung zum Aufbringen der Maske (3) eine 
EDV-Steuerung (8) aufweist und die Einrichtung 
zum Aufbringen der Maske (3) mindestens einen 
Druckkopf (7) mrt mehreren Dusen (12) zum punkt- 
fOrmigen Aufspritzen des Wachses auf das Werk- 
stuck (1.6) aufweist. 
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